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Abstract 


The joining process involves turning the edge flange of the interior sheet along its edge parallel to the 
exterior sheet (1). The projecting outer sheet forms a projection which is folded 180 deg. around the edge 
flange. In the turning zone, it is thinner than the general sheet thickness, so that the two sheets lie against 
each other at the edge. During the edging process, the wall thickness of the exterior sheet is reduced in the 
region of the projection (la) by a combined tension process, with the exterior sheet being held firmly by a 
holding-down device (3). 
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@ Verfahren zum Herstellen einer Faizverbindung 

@ Bei bekannten Falzverbindungen zwischen Aul^en- und 
Innenblech insbesondere einer Kraftfahrzeugtur wird der 
spater umzufalzende Randbereich des Aul^enbleches vorher 
gestaucht und auf aina geringere Wandstarke gebracht, ehe 
der Falzvorgang eingeleitet wird. 

Es wird vorgeschlagen, den notwendigen Abkantvorgang fur 
die Vorbereitung des Au&enbleches gleich dazu auszunut- 
zen. urn auch etne Abstreckung dieses abgekanteten Berei- 
ches zum Zweck der Reduzierung in der Blechdicke zu 
erreichen. Der Falzvorgang kann unmittelbar daran anschfie- 
&end vorgenommen werden. 

Verwendung f indet das Verfahren fur die Faizverbindung von 
Atj&en- und Innenblechen von Turen und anderen Teilen von 
Fahrzeugkarosserien. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
einer Falzverbindung zwischen einexn AuBenblech einer 
Haube, Tur oder Klappe einer Fahrzeugkarosserie und 5 
einem Innenblech. wobei das Innenblech entlang seines 
Randes einen parallel zum Oberflachenverlauf des Au- 
Benbleches liegenden Randflansch aufweist, mit dem 
dieser der Innenseite des AuBenblechens entlang eines 
streifenformigen Bereiches zugekehrt ist und das Qber 10 
die Kante des Randflansches des Innenbleches uberste- 
hende AuBenblech, wodurch ein Oberstand gebildet ist, 
um die AuBenkante des Randflansches urn 180** bis auf 
dessen Ruckseite zuruckgefalzt und im Umlenkbereich 
dunner als die iibrige Blechdicke ausgebildet ist, so daB 15 
Innen- und AuBenblech entlang des Randflansches an- 
einanderliegen, wobei die Falzverbindung nach folgen- 
der Verfahrensweise hergestellt wird: Abkanten des 
Oberstandes des AuBenbleches um 90^ in Richtung auf 
die Anlageseite des Innenbleches ohne Vorhandensein 20 
des Innenbleches, anschlieBendes Ankippen des abge- 
kanteten Oberstandes auf etwa 135* mit oder ohne Vor- 
handenem Innenblech, lagegerechtes Ein- und Anlegen 
des Innenbleches auf/an die Innenseite des AuBenble- 
ches und Zuruckfaizen und Andrucken des angekippten 25 
Oberstandes des AuBenbleches auf den Randflansch des 
eingelegten Innenbleches. 

Ein seiches verfahren ist im Prinzip aus der 
DE4113 719A1 bekannt, wo zur Herstellung einer 
zweischaligen Autotur entsprechend Verfahren wird. 30 
Dabei wird dort das umzufalzende AuBenblech zuerst 
von der urspriinglichen Ausgangsblechdicke auf eine 
Restwandstarke gestaucht, die etwa das 0,5- bis 0,75fa- 
che der Ausgangsblechstarke betragL Das so Vorberei- 
tete spater zu biegende Blech wird dann erst mit dem 35 
zweiten Blech zusammengefiihrt Diese verfahrenswei- 
se ist daher, da getrennte Arbeitsschritte einmal fur das 
Stauchen des Ausgangsbleches und zum anderen fur das 
Umfalzen desselben und fur das Anlegen des zweiten 
Bleches notwendig sind, verhaltnismiBig aufwendig. 40 
Der Vorteil dieses Verfahrens ist allerdings darin zu 
sehen, daB der Biege- bzw. Falzradius sehr klein gehal- 
ten werden kann, ohne daB die Gefahr besteht, daB das 
umzubiegende Blech an der Biegesteile in nennenswer- 
ter Weise an Festigkeit verliert 45 

Aus der DE 41 16 834 Al ist es bei einer Kraftfahr- 
zeugtur, bei der die Innenwandung aus einem Leichtme- 
tallguBteil besteht, auch schon bekannt, den spater vom 
AuBenblech ummantelten Randabschnitt dieser Innen- 
wandung im Querschnitt so zu Vermindern, daB etwa 50 
die gleiche Dicke wie an der umzubordebiden AuBen- 
wand vorliegt Fahrzeugturen dieser Art, die eine hohe 
Formanderungsarbeit bei einem Seitencrash aufnch- 
men konnen, sind aber nur deshalb in der dort geschil- 
derten Weise ausgebildet, damit die Umbdrdelung pro- 55 
blemlos erzeugt werden kana Mit dem Problem, m6g- 
lichst kleine Falzradien zu erreichen, hat cUese Ausge- 
staltung nichts zu tun. 

Der vorhegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art 60 
Vorzuschlagen, das eine einfachere Herstellung der 
Falzverbindung ermoglicht 

Zur Losung dieser Aufgabe wird bei einem Verfahren 
der eingangs genannten Art Vorgesehen, daB das Au- 
Benblech wahrend des Abkantvorganges im Bereich des 65 
Oberstandes durch einen kombinierten Abstreckvor- 
gang in der Wandstarke reduziert wird, wobei das Au- 
Benblech im Abkantbereich durch einen Niederhalter 
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fest eingespannt wird. Durch diese MaBnahme ist es ^ 
nicht notwendig, die fur die Herstellung der Fahrzeug- 
tiir benotigten Teile Vorzubearbeiten, ehe sie zusam- 
mengesetzt werden. Durch das neue Verfahren wird die 
Querschnittverminderung des umzubordelnden AuBen- 
bleches in einem Arbeitsgang mit dem Biegevorgang 
vorgenommen. 

Die Erfindung ist anhand eines Ausfuhrungsbeispieles 
in den Zeichnungen dargestellt und wird im folgenden 
erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 den ersten Schritt des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens. bei dem das spater umzufaltende Blechteil um 
90*" abgekantet wird, 

Fig. 2 den zweiten Verfahrensschritt, bei dem wah- 
rend des Abkantvorganges auch die Querschnittsver- 
minderung erzeugt wird. 

Fig. 3 den weiteren Verfahrensschritt, bei dem das 
zweite Blech dazugebracht und das erste Blech ange- 
kippt wird und 

Fig. 4 den letzten Verfahrensschritt, bei dem das um- 
zukantende Blech mit dem zweiten Blech zusammenge- 
driickt wird. 

In den Fig. 1 bis 4 sind die erfindungsgemaB aufeinan- 
derfolgenden Arbeitsschritte zur Herstellung einer Tur- 
falzverbindung fur eine Kraftfahrzeugtur gezeigt. Dazu 
wird zunachst gemaB Fig. 1 der untere Rand des spate- 
ren Turauflenbleches (1), das inbesondere ein Alumini- 
umblech sein kann, um 90*" dadurch abgekantet, daB der 
zunachst auf einem Bearbeitungswerkzeug (2) auf lie- 
gende und durch einen Niederhalter (3) festgehaltene 
uberstehende freie Rand (la) mit Hilfe eines im Sinn des 
Pfeiles (5) bewegten Stempels (4) um 90** abgekantet 
wird 

Der Stempel (4) wird dabei in einem bestimmten Ab- 
stand an der AuBenkante (2a) des Bleches (1) vorbeige- 
fuhrt 

Der Stempel (4) besitzt auf seiner dem Werkzeug (2) 
zugewandten Seite eine abgesetzte Oberflache, die uber 
den Absatz (6) in einen Teil (7) ubergeht, der wesentlich 
naher an der Kante (2a) liegt. Wird der Stempel (4) 
daher gemaB Fig. 2 weiter im Sinn des Pfeiles (5) be- 
wegt, so wird der iiberstehende freie Rand (la) gleich- 
zeitig mit dem Abkanten auch gestreckt und erhait eine 
wesentlich dunnere Blechdicke, die sich, wie in den 
Fig. 3 und 4 gezeigt ist, dann in besonders einfacher 
Weise dazu eignet, eine scharfkantige Umfalzung zu 
erreichen. 

In Fig. 3 ist das zunachst nach den Fig. 1 und 2 abge- 
kantete und gestreckte AuBenblech (1) um 180"* gewen- 
det, auf einen PreBstempel (8) aufgelegt und wird durch 
ein Falzwerkzeug (9) in bekannter Weise auf 135** ange- 
kippt, wobei sich das zweite Blech (10), das das Turin- 
nenblech bildet, bereits auf dem ersten Blech (10) befin- 
det Das spatere Innenblech (10) liegt dabei mit einem 
Randflansch (10a) auf der spateren Innenseite des Au- 
Benbleches Im letzten Arbeitsschritt nach Fig. 4 erfolgt 
das Zudriicken der Falzverbindung mit Hilfe von Stem- 
peln und Matrizen (11 und 12) einer an sich bekannten 
PreBeinnchtung. 

Patentanspruch 

Verfahren zum Herstellen einer Falzverbindung 
zwischen einem AuBenblech (1) einer Haube, Tur 
oder Klappe einer Fahrzeugkarosserie und einem 
Innenblech (10), wobei das Innenblech (10) entlang 
seines Randes einen parallel zum Oberflachenver- 
lauf des AuBenbleches (1) liegenden Randflansch 
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(10a) aufweist, mit dem dieser der Innenseite des 
AuBenbleches (1) entlang eines streifenformigen 
Bereiches zugekehrt ist und das uber die Kante des 
Randflansches (10a) des Innenbleches (10) uberste- 
hende AuBenblech (1) wodurch ein Oberstand ge- 5 
bildet ist, um die AuBenkante des Randflansches 
um 180° bis auf dessen Ruckseite zuruckgefalzt und 
im Umlenkbereich dunner als die ubrige Blechdicke 
ausgebildet ist, so daB innen- und AuBenblech (1, 
10) entlang des Randflansches (10a) aneinanderlie- 10 
gen, wobei die Falzverbindung nach folgender Ver- 
fahrensweise herstellt wird: 

Abkanten des Oberstandes des AuBenbleches (1) 
um 90*" in Richtung auf die Anlageseite des Innen- 
bleches (10) ohne Vorhandensein des Innenbleches 15 
(10), anschlieBendes Ankippen des abgekanteten 
Oberstandes (la) auf etwa 135" mit oder ohne vor- 
handenem Innenblech (10), lagegerechtes Ein- und 
Anlegen des Innenbleches (10) auf/an die Innensei- 
te des AuBenbleches (1) und Zuruckfalzen und An- 20 
drucken des angekippten Oberstandes (la) des Au- 
Benbleches (1) auf den Randflansch (10a) des einge- 
legten Innenbleches (10), 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das AuBenblech (1) wahrend des Abkantvorganges 25 
im Bereich des Oberstandes (la) durch einen kom- 
binierten Abstreckvorgang in der Wandstarke re- 
duziert wird, wobei das AuBenblech (1) durch einen 
Niederhalter (3) fest eingespannt wird 
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